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           A   km2・1000・tm   ⑷
と表すことができる。従って，切削に関わるコスト
は







y = f(x)    ⑹
なる関数で表し，工具寿命曲線として用いる。
　ここで，工具の使用による摩耗量の累積値をVB 
(mm)，切削時間 tm = 0における摩耗量をVBi (mm)，
許容摩耗量限度をVL (mm)とすると，工具寿命に
対して使用した割合は，










        th  kl・60    ⑼
と表すことができる。
　旋盤作業においては， tm(min)と th (min)の関係は
以下の通りである。
th = tm    ⑽
　式⑴から式⑽に基づき，求める製作コストは，



















































































































送 り 量　f (mm/rev) 0.05
回 転 数　N (r.p.m) 560
切込み量　d (mm) 1.0
スローアウェイ・バイト
逃げ面摩耗量   (tm = 0)   VBi(mm) 0
許容摩耗量限度   VL(mm) 0.2
突切りバイト
逃げ面摩耗量   (tm = 0)   VBi(mm) 0






































消  費  電  力　P(kw) 0.36
切削油剤の量　A(cc/min) 50
スローアウェイ・バイト
逃げ面摩耗量   (tm = 0)   VBi(mm) 0
許容摩耗量限度   VL(mm) 0.2
突切りバイト
逃げ面摩耗量   (tm = 0)   VBi(mm) 0

























































0.26 160.71 64.32 53.57 503.87
外周削り
（持ち手部分）
18 1.96 1.96 0.32 196.43 66.65 65.48 553.87
16 2.32 2.32 0.37 232.14 68.66 77.38 603.56
14 2.68 2.68 0.43 267.86 70.42 89.29 653.00
12 3.04 3.04 0.49 303.57 72.01 101.19 702.26
切断 2.00 2.00 0.32 200.00 106.99 66.67 373.97
手作業 仕上げ 7.00 233.33 233.33




























































83 155 270 560 1030 1800
0.05 ¥3,668 ¥2,387 ¥1,755 ¥1,310 ¥1,117 ¥1,017
0.10 ¥2,289 ¥1,644 ¥1,325 ¥1,099 ¥1,000 ¥947
0.20 ¥1,595 ¥1,269 ¥1,107 ¥990 ¥938 ¥910
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図６　回転数と製作コストの関係 図７　送り量と製作コストの関係
